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 PT. Hartono Istana Teknologi merupakan perusahaan 
yang memproduksi barang–barang elektronik dan bersifat 
semi-otomatis. Berdasarkan data yang didapat dari 
tanggal 2-9 Juli 2012 dan 18 Maret-5 April 2013 
menunjukkan bahwa target produksi tidak ditentukan 
sesuai dengan kapasitas kerja operator. Hasil 
pengamatan awal menunjukkan proses perakitan speaker 
tower masih terdapat kegiatan–kegiatan non-produktif 
karena belum ada standar kerja. Hal ini menyebabkan 
operator bekerja dengan caranya masing-masing sehingga 
managemen produksi sulit menentukan target produksi dan 
akibatnya target sering tidak tercapai. Tujuan 
penelitian ini adalah membuat rancangan standar 
prosedur kerja dalam proses perakitan speaker tower. 
Metode kerja yang digunakan dalam penelitian ini 
adalah metode jam henti (stop watch time study) dengan 
faktor penyesuaian (Westinghouse) dan kelonggaran 
menggunakan Tabel Besarnya Kelonggaran berdasarkan 
Faktor-faktor yang Berpengaruh (Sutalaksana,2006). 
Analisis perbaikan metode kerja menggunakan konsep 
perbaikan dengan peta kerja. Hasil dari penelitian ini 
adalah rancangan standar prosedur kerja berupa Peta 
Proses Operasi (peta kerja keseluruhan) dengan waktu 
waktu siklus 84,50 detik/unit dan peta tangan kanan-
kiri (peta kerja setempat) dengan waktu standar 1,7 
menit/unit. Output standar yang sesuai dengan kapasitas 
kerja operator pada saat awal dan sekarang adalah 20 
unit/jam, lalu dilakukan perbaikan dengan rancangan 
standar prosedur kerja usulan menjadi 25 unit/jam. 
 
Kata kunci: Metode Kerja,  Rancangan Standar Prosedur 
Kerja dan Peta Kerja. 
 
